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部の実用切削機械 に例 をみることがで きる),ナイフを切れ刃線方向に横振動 させなが ら二
次元切削 (横振動切削)を行 う方式 (ベニヤレース,スライサの各場合),ならびにナイフ
を切れ刃線の片方向に定速度で移動 させなが ら二次元切削 (引 き切 り切削*2) を行 う方式
(スライサ,ハーフラウン ドベニヤレースの各場合)あるいはそれの三次元切削を行 う方式
(スライサの場合)などである｡
これ までに,横振動切削については,引 き切 り切削 との比較 1),三次元切削 との比較2)で
横振動の効果が論 じられ, また, この切削方式 を単板切削に応用 し,単板品質 に及ぼす影
響3)が検討 された｡さらに,引き切 り切削方式 を単板切削に応用 し,それの基礎実験 も試み
られ,単板品質に及ぼす影響4)～6)が報 じられた｡しか し,引 き切 り切削についての詳細 な検
討 はいまだ着手 されていない｡そこで本研究において,スライサによる単板切削を対象 と
して,引 き切 り三次元切削についての検討 を試みた｡本報では,引 き切 り三次元切削にお
けるナイフの切削角,切削速度,切削幅などの変化 に及ぼすナイフの相対速度比およびバ
イアス角の影響 を明 らかにする｡
2.ス ラ イ サ を対 象 と した切 削 方 式
スライサによる単板切削では,一つの直線状の長尺の切れ刃をもつナイフによる一定切
込量の切削であるか ら,そのナイフの被削材 に対する移動の仕方により,切削方式 を分類
することがで きる(図 1)｡ 即 ち,ナイフの移動には,主 となるナイフの送 り方向への移動
と,付加的な切れ刃線方向への移動 とがある｡いうまで もな く,切削のためには前者が不
可欠であ り,その方向 (ナイフの送 り方向)を基準 として,二次元切削 (切れ刃線 を送 り
方向に直交 させ る切削)と三次元切削 (切れ刃線 を送 り方向に斜交 させ る切削)*3に分 けら









































3.引 き切 り三 次 元 切 削 の 解 析
図 4に図解するように,送 り方向へのナイフの移動 (その速度を Vwとする｡)と同時
に,切れ刃線に平行方向へのナイフの移動 (その速度を Vkとする｡)を伴う引き切 り三次
元切削*5では,ナイフの切削方向 (その速度をVとする｡)は,ナイフの送 り方向を基準 と
して,Eなる角度だけずれを生じる｡ Eは Vw,Vkおよび 狛 こよって定められる角度であ
表 1 iwとikによる切削方式の分頬および諸角度の変化
～≠′ ～k 9 2 Pw p'
Oo(縦送 り) ～k-0の場合 め+Z'" 900-ik pw-♂




*5 t/k>0,Vk<0の両場合の引き切 り切削がある (図 4)｡ Vk-Oの場合は,静的切削である.また,ikはOo<l'k<
900, -900<ik<Ooの両場合があるが,上記のような t(kの各場合を考慮し,煩雑になることを防ぐため,この研究
では,Oo<ik<900の場合について記述する｡なお,I-k-Ooの場合は,二次元切削となる.








Vk :ナイフの切れ刃線方向移動速度 ;Vw:ナイフの送 り速度 ;V:ナイフの切削速度 :
2:被削材長 ;e′:切れ刃線長 ;b:被削材幅 :bc:切れ刃線切削幅 ;b′:有効切削幅 ;
ど:ナイフの送 り方向に対するナイフの切削方向の偏差角(切削方向偏差角)(E>Ooは送り
方向を基準として,反時計廻 りの場合をいう);ik :バイアス角 ;iw :被削材傾斜角
り,切削 方 向偏 差 角 と呼 ぶ こ と とす
る｡いま,Vkと Vwの相 対 速 度 比 を
i(-Vk/Vw)とす る と,



























ただし,Onは切れ刃線に垂直なナイフの断面 に基づ く切削角 (即ち,垂直切削角)であ
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る｡E妻Ooの各場合を想定した Ovを図 5に示す.
引き切 り切削では,みかけ上,切削されている被削材幅は占,そのときの切れ刃線切削
幅は bc(-b/cosik)であるが,ナイフの送 り方向に対 して切削方向にずれが生 じる｡した
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図 8 ikの変化に伴う E,Ov およびb'/bの変動
記号は,図 4-図 6参照｡
単板剥ぎ取 り機械に関する研究 (ⅠⅩ) 単板の引き切り三次元切削の解析
り三次元切 削 にお ける/
の値 よ りもその絶対値 を
より増加 させなければ,Ov
の減少 の効果 は得 られ な
いことを意味 している｡ま
た,図 8に示すように,ik











































変動 は ikとfの両者の組み合わせ によって決められるが,f>0の引 き切 り三次元切削では,fを
増加 させ るほど, また,ikを増加 させ るほど Ovの著 しい減少 をもた らす｡
一方,i-0の とき b'/bおよび V/Vwはいずれ も 1に等 しいが, fの変化 に伴 う b'/bお よび
V/Vwの変動 は,それぞれマキシマムカーブおよび ミニマムカーブを描 く傾向を示す (Ovの最大
値 を示すfの値の とき b′/bLま最大値, V/Vw は最小値 をそれぞれ示す)o即 ち,fの変化 に伴 う
Ovの減少 は,それ と同時 に b′/bの減少 (とくに,f>0の場合 には,b'/bとなる｡)および V/Vw
の増加 をもた らす｡ また,ikを増加 させ るに伴い b'/∠‖ま減少する場合 (f>0の場合)と増加する
場合 (fく0の場合)とがあるが, V/Vwは減少する場合 (f<0の場合)と増加する場合 (f>0の
場合) とがある (図 6-図 9)｡
上記のように,引き切り切削ではOvを減少させるためにfの絶対値の増加が必要となり,それに伴いbに対するb'
が減少する｡このb′の減少の程度は,切削される単板の変形に少なからず関与すると推察される｡一方,引き切り切
削では,Vuを低速度に設定してもVkを比較的大きく,即ち,fを増加させた場合(f<0の場合には,f>0の場合よ
りも′の絶対値をより増加させた場合)に,仇の減少やVの増加をもたらすから,単板切削へ適用された場合の好結
果が期待される｡なお,従来,静的切削におけるナイフの送り速度 (即ち,切削速度)を高めた場合の単板切削性の
向上が論じられている7)から,引き切り切削における単板切削性のより向上が期待される｡
いうまでもなく引き切り切削では,その効果を高めるために長尺の直線状のナイフが必要となる｡即ち,被削材長
Cを切削するのに必要なナイフの切れ刃線長で′を大きくしなければならない欠点がある｡図7および図9に示すよう
に,′′は,′>0の範囲内では/を増加させるに伴いほぼ直線的に増加するが,′く0の範囲内では′の絶対値を増加さ
せるに伴い増加,あるいは減少 ･増加のいずれかとなる｡また, ～̀kを増加させるに伴い/′は′≧0の範囲内では増加
するが,′く0の範囲内では減少,あるいは減少 ･増加のいずれかとなる｡
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